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Uittreksel 



Werkwijze en inrichting voor het stansen van producten uit gevormd vezel- 
materiaal. Daartoe is een drager aanwezig waarop een planovoorgevormd vezel- 
materiaal gelegd wordt waaruit het product of de producten gestanst moeten worden; 
Deze drager is met een contour uitgevoerd. Het stansmes is dienovereenkomstig van 
\ contour voorzien, waardoor een snijlijn ontstaat bij het stansen die niet m een vlak figt, 

X maar driedimensionaal is. Voor de eigenlijke stansbeweridng plaatsvindt, wordt de 

omtreksrand van het grotere piano nabij de snijplaats mgeklemd. 
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W^kwijze en inrichting voor het stansen van een deel gevormd vezelmateriaal. 



De onderhavige uitvinding heeft betrekking op een werkwijze voor het stansen 
van een deel gevonnd vezelmateriaal uit een groter deel, omvattende het plaatsen van 
5 dat grotere deel op een drager ea het vanaf een zijde bewegen van een stansmes naar 
dat grotere deel, waarbij dat grotere deel door die drager aan de zijde van dat grotere 
^ deel weg van het stansmes door die drager ondersteund wordt. Een dergelijke 

k werkwijze is in de stand der techniek algemeen bekend. Daarbij wordt gevormd 

vezelmateriaal in allerlei soorten gedaantes op een vlakke drager gelegd en met behulp 
10 van een stansmes in een afwerkrand voorzien. Het stansmes snijdt efFectief langs 
bijvoorbeeld een omtreksrand, welke volgens de stand der techniek in een plat vlak ligt, 
zoals etikett^ » doz^ Het zich binnra het stansmes bevindende voorwerp zal in het 
algemeen driedimensionaal zijn, zoals positioneertrays voor electronische £Q>paiatinir 
en d^gelijke. Eveneens is het mogeUjk in een stanshandeling nit een groter gevormd 
IS piano een aantal voorwerpen gelijktijdig te stansen* Bovendien is het mogehjk de 
stanshandeling met voUedig uit te voeren en die voorwerpen door bijvoorbeeld braggen 
met elkaar te verbmden, zodat drae aan een volgende befaandeling onderwoipen 
worden. 

Een dergelijke werkwijze w&^kt bevredigend voor eenvondige voorwerpen, 
20 echter worden enerzijds steeds hog^ eisea gesteld aan de vormgeving van producten 
en worden anderzijds steeds nieuwe toepassingsmogelijkfaeden voor het milieuvriende- 
lijke gevormde vezelmateriaal gevonden. Daarbij is het echter wel e&a voorwaarde dat 
in die toepassingen het product op een bepaalde wijze gevormd kan worden. 

Het is het doel van de onderhavige uitvinding in een wericwijze inrichting te 
25 voorzien, waarmee het mogelijk is meergecompliceerde producten tevervaardigen, 

Dit doel wordt bij een hierbovenbeschreven werkwijze verwezenlijkt doordat dat 
grotere deel aan de zijde van dat grotere deel gericht naar dat stansmes verder 
ondersteund wordt en die verdere ondersteuning driedimensionaal is. 

Qnder driedimensionaal wordt Mer verstaan een voorwerp met een uitbreiding in 
30 zowel de x-, y- als z- richting, waaibij die uitbreiding in elke richting wezenlijk is, 

Begrqpen dient te worden dat onder 'Vanaf een zijde" bewegen ook varianten 
vallen waarbij vanaf beide zijden een beweging uitgevoetd wordt. 
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Door het volgens de onderhavige uitvinding driedimensionaal ond^teunen is het 
mogelijk in een stap allerlei soorten snijhandelingen uit te voeren. Het is mogelijk in 
een vlak liggende snijlijnen die bijvooibeeld hellend zijn ten opzichte van het vlak van 
de drager met behnlp van stansen te VCTwezenlijken. Begrepen dient te worden dat met 

5 de werkwijze zowel producten uitgestanst kunnen worden als openingen in eea product 
gestanst kunnen worden. In plaats van openingen kunnen eveneens uitsparingen en 
dergelijke verwezenlijkt worden. 

De uitvinding heeft eveneens betrelddng op een werkwijze voor het stansen van 
een deel gevoraid vezehnateriaal uit een groter deel, omvattende het plaatsen van dat 

10 grotere deel op een drager en het vanaf een zijde bewegen van een stansmes naar dat 
grotere deel, waaibij dat grotere deel door die drager aan de zijde van dat grotere deel 
weg van het stansmes door die drager ondersteund wordt, waarbij het stansen in meer 
dan een vlak» driedimensionaal, plaatsvindt. 

Volgens dit aspect van de onderhavige uitvinding is het al dan niet met de hier- 

15 bovenbeschreven ondersteuning mogelijk producten te verwezenlijken waarvan de 
begrenzing .van de door stansen verkregen opening of de land van door het stansen 
veikiegen product driedimensionaal is, dat wil zeggen niet in een vlak ligt. Daarmee 
wordt een volledig nieuwe vormgevingsmogelijkheid voor producten uit gevormd 
vezehnateriaal vCTwezenlijkt Qnder gevormd vezehnateriaal dient verstaan te worden 

20 uit een waterige pulp met papier/hout/textielvezels en dergelijke vervaardi^ matmaal, 
welke pulp op een zeef aangebracht wordt die voorzien is van de gewenste vomi. 
Eventueel kumen nabewerkingshandelingen, zoals drogen en napersen plaatsvinden. 

Het is mogelijk de drager als vlakke plaat uit te voerm, welke voorzien kan ajn 
van de hierbovenbeschreven driedimensionale ondersteiming. Het is eveneens mogelijk 

25 de plaat driedimensionaal uit te voeren. De ondersteunmg omvat volgens een van 
voordeel zijnde uitvoering van de uitvinding een klemmende ondersteuning. Onder een 
klemmende ondersteuning wordt verstaan dat het uit gevormd vraelmateriaal verkregen 
voorwerp aan twee zijden ingeklemd wordt Bij voorkeur vindt deze inklemming plaats 
nabij de plaats waar het stansen of snijden verwezenlijkt wordt, zodat rafelvorming 

30 gemeden wordt en product optimaal in positie gehouden wordt waardoor de stanslijn 
nauwkeorig gepositioneerd wordt ten opzichte van de productgeometrie. 

Bij voorkeur vindt de Idemming plaats aan die zijde van het voorwerp uit 
gevormd vezehnateriaal, welke later weggeworpen wordt Dat wil zeggen, bij een 
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opening zal klemming plaatsvinden van het deel dat verwijdetd wordt en bij het stensm 
van pioducten uit een groter deel zal het grotere deel nabij de omtrdcsrand ondeisteund 
woiden. 

Het is mogelijk de wakwijze zodanig uit te voeren dat uit een groter deel 
5 verschillende producten of verschillende opQiingen gelijktijdig of kort acht^ elkaar 
gestanst worden. Eveneens is het mogelijk om uitgaande van verschillende delen 
gevormd vezehnateriaal op een drager geUjktijdig producten respectieveUjk openingen 
te vervaardigen. 

De uitvinding heeft eveneens betrekking op een inrichtmg voor het stansen van 
10 een deel gevormd vezehnateriaal uit een groter deel omvattende een drager voor dat 
grotere deel vezehnateriaal en em daamaartoe beweegbaar stansmes, waarbij dat aan 
de Zflde van dat stansmes op de drager een verdere driedimensionale ondarsteunrng 
voor dat gjotere deel gevormd materiaal is aangebracht, waaiby die inrichting 
uitgevoerd is voor het Idenunend opnemen van dat grotoe deel tussen die drag^ en die 
IS verdrae ondosteumng. 

De uitvmding zal hieronder nader aan de hand van een in de tokening afgebeeld 
uitvoraingsvoorbeeld verduidelijld worden. Daaibij toont: 

Fig. 1 schematisch in aanzicht em stansmatrijssamenstel vol^ns de ondofaavige 
uitvinding; 

20 Fig. 2 een detail van de inrichting volgens fig. 1 Wj het gedeeltelijk dichflopen in 

dwarsdoorsnede; 

Fig. 3 de afbeeldmg volgens fig. 2 op het moment van snijdeiu en 
Fig. 4 twee gevormde voorwerpen, alsmedehet resterende deel. 
In fig. 1 is het stansmatrijssamenstel volgens de uitvinding in het geheel met 1 
25 aangegeven. Dit bestaat uit een bovemnatrijs 2 en een ondermatrijs 3. Ondermatrijs 3 
bestaat uit een in hoofdzaak vlakke drager of plaat 11 (zie fig. 2 en 3) waarop een 
opstaande rand 8 aangebracht is. Dit kan een los deel zijn of kan een geheel zijn met de 
plaat 11. Binnm de opstaande rand is een verdieping of doorgaande (afvoer) opening 
begrmsd. Met 9 is een daarbinnen begrensde opening aangegeven (zie fig. 2 en 3). 
30 Bovaunatrijs 2 is, zoals blijkt uit fig. 2 en 3, voorzien van een stansmes 12, 

alsmede een daaraan grenzende klemrand 13. Deze is met behulp van een veer 14 en 
bijbdiorende gel^ding verschnifljaar ten opzichte vm bovenmattijs 2 bevestigd. 
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Uit fig. 1 bUjkt dat een eerder gevonnd product uit gevormd vezelmateriaal 
aanwezig is. Dit driedimensionale deel is in het geheel met 4 aangegeven en kan 
precies over de opstaande rand 8 van de drager of plaat 11 g^laatst worden. Dit is in 
fig. 2 afgebeeld. Dit gebeurt vanzelfeprekend in de positie waarin de bovenmatrijs 2 
5 zich op aanzienUjke afstand bevindt van de ondermatrijs 3. Vervolgens wordt de 
bovenmatrijs 2 naar beneden bewogen en daarbij zal klemrand 13 als eerste het giotere 
deel gevonnd materiaal 4 raken. Dit is in fig. 2 afgebeeld. De bovenmatrijs 2 kan 
verder naar beneden bewegen omdat klemrand 13 verend daarmee verbonden is. 
Daarbij zal veer 14 ingedrukt worden. Eveneens wordt op deze wijze gewaarborgd dat 
10 het materiaal van het driedimensionale voorwerp dat ingeklemd is niet teveel samen- 
gedrakt wordi, maar dat precies goede fixering daarvan plaatsvindt. Vervolgens zal het 
dgenUjke driedimensionale deel schdden in product en restant. Een dergelijke 
scheidingvindtlangseenstansUjn6plaat8dieinfig. 1 afgebeeld is. De snijhandeling is 
in fig. 3 afgebeeld, terwijl de daarbij ontstane producten en het resterende deel in fig. 4 
15 afgebeeld zijn. Daarin zijn de producten met 7 aaa^gevexL 

Volgens de onderhavige uitvinding is hetzU de ondetsteuning driedimensionaal. 
hetzij de Ujn van het stansmes 12. Eventueel kan een combinatie gebniikt worden. 
Daardoor is het mogeUjk de in fig. 4 getoonde balges te stansen. Editer is het eveneens 
mogelijk aUerlei andere soorten voorwerpen te verwezoiHjken. Het is niet noodzakeUjk 
20 dat het stansmes een gesloten tijn begrenst Zo is het mogelijk uitsparingen 
respectievelijk Uppen te verwezenlijken. Voorbeelden van dergeHjke Uppen zi|n veer- 
lippen die op allerlei wijze toegepast kunncn worden om producten in te klemmen 
respectievelijk vast te houden. Begrepen zal worden dat in plaats van de producten 7 
het in fig. 4 getoonde resterende deel 15 het gewenste product kan zijn of bade. Het 
25 oppervlak van het resterende deel is door het stansen verideind. Eveneens zal begrepen 
worden dat meer dan een product in een stap uitgestanst kan worden en het is eveneens 
mogelijk meer dan een driedimensionaal deel op een dien-overeenkomstig van 
verscMUende opnamen voorziene plaat 11 te positioneren en gelijktijdig of direct op 
elkaar volgend aan de stansbehandeling te onderwerpen. Eveneens zal begrepen 
30 worden dat na de stanshandeUng aUerlei in de stand der techniek bekende 
afwerishandelingen plaats kunnen vinden. 

Met beiiulp van onderhavige uitvinding is het enehrijds mogelijk producten te 
vervaaidigen die volledig langs de omtrdc daarvan losgesneden zijn. zodat het niet 



1 024777 



5 

langer noodzakelijk is bruggen tussen de voorwerpea te gebruiken, hoewel dit bij 
bepaalde toepassingen wel mogelijk is. Andetzijds is het mogelijk driedimensionale 
begrenzingsranden door stansen te verwezenlijkea. 

Bij het lezen van het bovenstaande zullen bij degene bekwaam m de stand der 
5 techniek dadelijk varianten opkomen die voor de hand Uggend zijn na het bovenstaande 
en liggen binnen het bereik van de bijgaande conclusies. 



1 024777 



Conclusies 



6 



10 



15 



1. Werkwijze voor het stansea van een deel (7) gevormd vezelmateriaal uit een 
groter deel (4), omvattende het plaatsen van dat grotete deel op een drager (3) en het 
vanaf een zijde bewegen van een stansmes (12) naar dat giotere deel (4), ymarbij dat 
grotere deel door die drager aan de zijde van dat grotete deel weg van het stansmes 
door die drager ondersteund wordt. met het kemnerk. dat dat gtotere deel aan de zijde 
van dat gtotere deel gericht naar dat stansmes veider ondersteund (8) wordt en die 
verdere ondeisteuning driedimensionaal is. 

2. Weikwijzevoothetstansen vaneendeel(7) gevormd vezehnateriaal uit een ded 
(4) met grotet oppervlak, omvattende het plaatsen van dat grotere deel op een drager 
(3) en het vanaf een zijde bewegen van cm stansmes (12) naar dat grotere deel (4). 
waaibij dat gtotere deel door die drager aan de zijde van dat grotere deel weg van het 
stansmes door die drag^ onderstemid wordt, met het kemneik, dat het stansen in meer 
dan een vlak, driedimaisionaal, plaatsvindt. 

3. Wedcwijze volgens em van de vooigaande conclusies, waarbij die drager ter 
plaatse van die ondersteuning driedimensionaal is. 

20 

4. Werkwijze volgens een van de voorgaande conclusies, waarbij die ondersteumng 
een Idemmaide ondersteuning omvat 

5. Werkwijze volgens een van de voorgaande conclusies, waari>ij dat stansen het 
25 aanbrengen van een opemng/uitsparing in een gevormd vezeldeel omvat. 

6. Werkwijze volgens een van de voorgaande conclusies, waarijij dat stansen het uit 
een vel stansen van een product uit gevormd vezehnateriaal omvat. 

30 7. Werkwijze volgens een van de voorgaande conclusies, waarbij dat product uit een 
omriiigend vel vraiehnateriaal gestanst woidt 

8. Werkwijzevolgensconclusie 7, waaibij dat omringende vel ondersteund wordt 
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9, Weikwijze volgens eea van de voorgaande conclusies, omvattende het plaatsen 
van dat grotere deel op die drager, gevolgd door het aanbrengen van die verdere onder- 
steuning en het stansen. 

5 

10. Werkwijze voor het vervaardigen van een product nit gevonnd v«elmateriaal, 
omvattende het voorzien in een waterige pulp met vezehnateriaal, het aanbrengen 
daarvan op een zeef, het afvoerai van wata:, het drogen daarvan en het onderwerpen 
aan een stanshandehng, met het kemnerk, dat die stanshandeling een stanshandeling 

10 volgens conclusie 2 omvat 

U. Werkwijze volgens conclusie 10, waarbij van dat gevomide vezehnateriaal die 
stanshandeling het in hoofdzaak gelijktijdig uitstansen van verschillende producten 
omvat. 

15 

12. fiirichtmg (1) voor het stansen van een deel (7) gevormd vezehnateriaal uit een 
deel (4) met groter oppervlak omvatteide een drager voor dat gfx>tere deel 
vezehnateriaal en een daamaartoe beweegbaar stansmes (12), met het kenmerk, dat aan 
de zijde van dat stansmes op de dragw een verdere driedimensionale ondersteuning (8) 

20 voor dat grotere deel gevomid materiaal is aangebracht, waaibij die inrichtmg 
uitgevoeid is voor het klemmend opnemen van dat grotere deel tossen die drager en die 
verdere ondersteuning. 

13. Inrichting volgens conclusie 12, met het kenmetk, dat de snijkant van dat 
25 stansmes in meer dan een vlak Ugt en driedimensionaal is. 

14. Inrichting volgens conclusie 11 of 12, waarbij die verdere ondersteuning een 
inklemorgaan (13) omvat 

30 15. Inrichting volgens een van de conclusies 12-14, waarbij dat stansmes een rondom 
gesloten vorm omvat omringd door die drager en verdere ondersteuning. 
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16. Deel gevoimd vezelmateriaal, met het kenmerk, dat de rand/snijkant een 
driedimensionale snijkant is vervaardigd volg^is conclusie 2. 
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